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Stanz-und DruckgieBwerk 

Gesellschaft mit beschrSnkter Haftung 



A 37 873/fro 
4. Mai 1984 



Neuer Anspruch 1 



Stanzblechteil zur Herstellung von Blechpaketen ftir 
Rotoren, Statoren, Magnetkerne und dergleichen, der 
l£ngs des Umfanges Ausnehmungen und Verformungsabschnitte 
aufweist, mit denen aneinanderliegende Stanzblechteile 
im Blechpaket aneinander gehaltert sind, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi die Ausnehmungen (6, 6a, 6c, 6f , 6g) und die Ver- 
formungsabschnitte (7, 7a, 7c, 7d, 7f, 7g) ab- 
wechselnd mit Abstand voneinander angeordnet sind, 
derart, daB aufeinanderfolgende Stanzblechteile durch 
die Verbindungselemente, bestehend aus den Verf ormungs- 
abschnitt des einen und den Ausnehmungen des benachbarten 
Stanzblechteiles, die abwechselnd ineinandergreif en, 
gehalten werden^ 
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Ansprtiche 



1 . Stanzblechteil zur Herstellung von siechpaketen fur 
Rotor en, Statoren, Magnetkerne uryTdergleichen, der 
langs des Omfanges Ausnehmungen^und Verf ormungsabschnitte 
aufweist, mit denen aneinand^rliegende Stanzblechteile 

im Blechpaket aneinander ©Raltert sind, 
dadurch g e k e n n z je i c h n e t, 

dafl die Ausnehmungen/<6 , 6a, 6c, 6f, 6g) und die Ver- 
f ormungsabschnitte/f 7 , 7a, 7c, 7d, 7e, 7f, 7g) ab- 
wechselnd mit Ab/tand voneinander angeordnet sind. 

2. Stanzblechteil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dafl die Ausnehmungen {6, 6a, 6c, 6g) in Umf angsrichtung 
des Stanzblechteiles (1, 1a, 1c, 1d, 1e, 1g) langer 
sind als die Verf ormungsabschnitte (7, 7a, 7c, 7d, 7e, 
7g). 
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3. Stanzblechteil nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Verf onrtungsabschnitte (7, 7a , 7c , 7d, 
7e, 7f, 7g) durch AusprSgungen im Stanzblechteil (1, 
1a, 1c, 1d, 1e, 1f # 1g) gebildet sind. 

4. Stanzblechteil nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Ausnehmungen (6, 6a, 6c, 6g) 
und/oder die Verformungsabschnitte (7, 7a, 7c, 7d, 7e, 
7g) rechteckigen DmriB haben. 

5 . Stanzblechteil nach einem der Ansprtiche 1 bis 3 , dadurch 
gekennzeichnet , daB die Ausnehmungen (6f ) und/oder die 
Verf ormungsabschnitte (7f) runden UmriB haben. 

6. Stanzblechteil nach einem der Ansprtiche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Verformungsabschnitte {7, 7a, 7c, 
7d, 7e, 7f, 7g) quer zur Umfangsrichtung des Stanzblech- 
teiles (1, 1a, 1c, 1d, 1e,1f, 1g) geringfugig breiter 
sind als die Ausnehmungen (6, 6a, 6c, 6f , 6g) . 

7. Stanzblechteil nach einem der Anspriiche 1 bis 6, der 
kreisformig ausgebildet ist und langs seines auBeren 
Umfanges Nuten aufweist, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Ausnehmungen (6, 6c, 6f) und die Verformungsab- 
schnitte (7, 7c, 7d, 7e, 7f) ISngs des inneren Umfanges 
(5, 5f) angeordnet sind. 

8. Stanzblechteil nach einem der Ansprtiche 1 bis 6, der 
kreisformig ausgebildet ist und ISngs seines inneren 
Umfanges Nuten aufweist, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Ausnehmungen (6a, 6c, 6g) und die Verformungsab- 
schnitte (7a, 7c, 7d, 7e, 7g) langs des auBeren Um- 
fanges (3a) angeordnet sind. 
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9, Stanzblechteil nach Anspruch 7 Oder 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB bel ungerader Zahl von Nuten (4, 4a, 4f, 
4g) die Ausnehmungen (6, 6a, 6c, 6f , 6g) oder die Ver- 
fonmingsabschnitte (7, 7a , 7c, 7d, 7e, 7f, 7g) in un- 
gerader Zahl vorliegen. 

10. Stanzblechteil nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet, dafl die Verfonnungsabschnitte (7, 7a, 7c, 
7d, 7e, 7f, 7g) um mehr als die Dicke (17) des Stanz- 
blechteiles (1, 1a, 1c, 1d, 1e, 1f, 1g) Uber diesen 

r agent 

11. Stanzblechteil nach einem der Anspriiche 7 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet , daB die Ausnehmungen (6, 6a, 6c, 
6f, 6g) und die Verf ormungsabschnitte (7, 7a, 7c, 7d, 
7e, 7f, 7g) jeweils zwischen benachbarten Nuten (4, 4a, 
4f , 4g) liegen, quer zur Umf angsrichtung des Stanzblech- 
teiles (1, 1a, 1c, 1d, 1e, 1f, 1g) gesehen. 

12. Stanzblechteil nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, 
daB zwischen alien Nuten (4a, 4g) Ausnehmungen (6a, 6g) 
und verfonnungsabschnitte (7a, 7g) liegen. 

13. Stanzblechteil nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, 
daB zwischen benachbarten Ausnehmungen (6, 6f) und Ver- 
formungsabschnitten (7, 7f) jeweils mindestens zwei 
Nuten (4, 4f ) liegen, quer zur Umf angsrichtung des 
Stanzblechteiles (1, 1f) gesehen. 

14. Stanzblechteil nach einem der Anspriiche 1 bis 13, da- 
durch gekennzeichnet, daB er zur Verwendung als Trenn- 
blech lediglich mit Ausnehmungen versehen ist. 
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Stanzblechteil zur Herstellung von 
Blechpaketen ftlr Rotoren, Statoren , 
Magnetkerne und dergleichen 



Die Erfindung betrifft einen Stanzblechteil zur Herstellung 
von Blechpaketen ftir Rotoren, Statoren, Magnetkerne und 
dergleichen nach dem Oberbegrif f des Anspruches 1 . 

Bekannte Stanzblechteile dleser Art werden zu einem Blech- 
teilpaket aufeinandergesetzt, das dann fur einen Stator, 
einen Rotor, einen Magnetkern und dergleichen eingesetzt 
wird. Die Ausnehnrungen und Verf ormungsabschnitte sind so 
ausgebildet, daB die Verf ormungsabschnitte jeweils des einen 
Stanzblechteiles innerhalb des Blechteilpaketes in die Aus- 
nehmungen des jeweils benachbarten Stanzblechteiles ein- 
greifen. Die Verf ormungsabschnitte im Stanzblechteil sind 
aus der Blechteilebene herausgebogene Nasen, die in Umfangs- 
richtung vom tibrigen Blechteil durch Trennschnitte getrennt 
sind. Da die Nasen herausgebogen sind, weist der Blechteil 
im Bereich unterhalb der Nasen eine Aussparung auf , welche 
die Ausnehmung bildet, in die innerhalb des Blechteilpaketes 
die Nase des benachbarten Blechteiles eingreift. Die Nasen 
und Aussparungen werden mit einen Stanzelement, bestehend 
aus Stempel und Matrize, hergestellt. Dies hat den Nach- 
teil, daB der Schneidspalt sehr klein gehalten werden mufi, 
well sonst das MaB der Nasen stanzbedingt groBer ist als 
das MaB der Aussparungen. Die Stanzblechteile lassen sich 
dann uberhaupt nicht oder nur schwer miteinander verbinden. 
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Wenn die Stanzblechteile fur Statoren oder Rotoren verwendet werden 
sollen, weisen sie lSngs ihres inneren oder auBeren Dmfanges 
nebeneinanderliegende Nuten auf. HMufig werden die Stanz- 
blechteile innerhalb des Blechteilpaketes so aufeinander- 
gesetzt, daB sich ein schrSger Nutenverlauf des Blechteil- 
paketes ergibt. Zur Erzielung dieses schragen Nutenverlauf es 
werden benachbarte Stanzblechteile innerhalb des Blechteil- 
paketes jeweils verdreht zueinander angeordnet. Da sich die 
mit dem Blechteil verbundenen Nasen nur in einer Richtung 
erstrecken, kdnnen benachbarte Blechteile nur in einer 
Richtung versetzt zueinander angeordnet werden. Dadurch 
kann ein schrager Nutenverlauf nur in einer Richtung erzielt 
werden. Sollen die Nuten in der entgegengesetzten Richtung 
schrMg verlaufen, miissen die Blechteile mit einer anderen 
Stanzung versehen werden, wozu andere Stanzstempel erforder- 
lich sind. Die Ausnehnrcmgen erstrecken sich in Umfangs- 
richtung des Stanzblechteiles ttber die zugehorige Nase hin- 
aus, so daB in Draufsicht auf den Stanzblechteil im Bereich 
vor der herausgebogenen Nase ein Durchbruch vorhanden ist. 
Innerhalb des Blechteilpaketes sind diese Durchbriiche der 
einzelnen Stanzblechteile untereinander in Verbindung, so 
daB das Blechteilpaket durchsetzende Ausnehitiungen gebildet 
werden. Wenn das Blechteilpaket, wie es iiblich ist, um- 
gossen wird, werden die Ausnehnungen mit dem entsprechenden 
GieBmaterial geftlllt. Wird das umgossene Blechteilpaket als 
Stator oder Rotor verwendet,dann stellen diese mit GieBmaterial 
gefiillten ftusnehmungen zus&tzliche KurzschluBstabe dar, die 
zu StSrungen im Lauf des Rotors fuhren. Nachteilig ist 
ferner, daB infolge der herausgebogenen Nasen die Stanz- 
blechteile nicht dicht aneinandergelegt werden konnen. Die 
in Achsrichtung der Stanzblechteile gemessene Dicke der 
Nasen ist namlich gr8Ber als die Blechdicke, so daB im 
Bereich auBerhalb der Nasen die Stanzblechteile geringen 
Abstand voneinander haben. 
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Es sind Stanzblechteile bekannt, die so verformt sind, 
daB im selben Stanzblechteil an der Oberseite eine Aus- 
f '4>ehr!urig und an der Unteirseite eine Verformung entsteht. 
;Belm Schichten des Blechpaketes greifen Verformung und Ausnehmung be- 
nachbarter Stanzblechteile ine.1 render. Mit diesen napfformigen AusprS- 
gungen k5nnen die Stanzblechteile aufeinandergesteckt werden. 
NutschrSgen konnen bei solchen Stanzblechteilen allerdings 
nicht hergestellt werden , da benachbarte Stanzblechteile 
wegen der napfformigen Ausbildung der AusprSgungen nicht 
gegeneinander entsprechend der NutschrSgen verdreht werden 
kSnnen. AuBerdem ist die NapfhShe geringer als die Blech- 
stSrke, so daB die Stanzblechteile nicht fest miteinander 
verbunden werden kSnnen. HSufig sind die napfformigen Aus- 
prSgungen am Boden ausgew£51bt, so daB die Stanzblechteile 
nicht dicht aufeinandergelegt werden konnen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, den gattungsgemSBen 
Stanzblechteil so auszubilden, daB benachbarte Stanzblech- 
teile iimerhalb des Blechteilpaketes so aufeinandergesetzt 
iwerden konnen, daB da© Blechteilpaket durchsetzende Aus- 
nehmungen vermieden werden und die Stanzblechteile dicht 
aufeinandergesetzt werden kSnnen, und daB bei der Hea — 
stellung der Stanzblechteile die Einhaltung von engen 
Schneidspalten vermieden werden kann. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemaB mit den kennzeichnenden 
Merkmalen des Anspruches 1 gelSst. 

Beim erf indungsgemSBen Stanzblechteil sind die Ausnehmungen 
und die Verf ormungsabschnitte voneinander raumlich getrennt, 
indem abwechselnd Ausnehmungen und Verf ormungsabschnitte 
angeordnet sind. Innerhalb des Blechteilpaketes konnen dann 
die Verf ormungsabschnitte des einen Stanzblechteiles in die 
Ausnehmungen des benachbarten Stanzblechteiles eingreifen. 
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infolge der abwechselnden Anordnung von Ausnehmungen und 
Verformungsabschnitten werden die Ausnehmungen des einen 
Stanzblechteiles von den Verformungsabschnitten des benach- 
barten Stanzblechteiles abgedeckt. Dadurch wird auf einfache 
Weise verhindert, daB die Ausnehmungen benachbarter Stanz- 
blechteile wenigstens teilweise zur Deckung kommen. inner- 
halb des Blechteilpaketes werden somit durchgehende Ausneh- 
mungen verhindert. Wenn das Blechteilpaket zur verwendung 
als Stator oder Rotor umgossen wird, k6nnen sich innerhalb 
des Blechteilpaketes keine KurzschluBstSbe mehr bilden, so 
daB das aus erf indungsgemSBen Stanzblechteilen gebildete 
Blechteilpaket sich durch einei stSrungsfreien Lauf aus- 
zeichnet. Die Verbindungsstelle zwischen benachbarten 
Stanzblechteilen innerhalb des Blechteilpaketes wechselt 
infolge der rSumlichen Trennung von Verformungsabschnitten 
und Ausnehmungen hin und her oder in Umfangsrlchtung des 
Blechteilpaketes. Die Verformungsabschnitte kSnnen dar- 

fiber hinaus bei einer vorteilhaften Ausfuhrungsform 
In Umfangsrlchtung ktirzer ausgebildet werden als die Aus- 
nehmungen, so daB die Verformungsabschnitte des einen 
Stanzblechteiles innerhalb der Ausnehmungen des benach- 
barten Stanzblechteiles in beiden Omf angsrichtungen ver- 
schoben werden kSnnen. Auf diese Weise lassen sich bei- 
spielsweise NutschrSgen am Blechteilpaket in beiden Rich- 
tungen in sehr einfacher Weise herstellen. Insbesondere 
sind fur die unterschiedlichen NutschrSgen keine unter- 
schiedlichen Stanzungen und unterschiedliche Stanzstempel 
erforderlich. Daruber hinaus kSnnen innerhalb des Blechteil- 
paketes die Stanzblechteile in unterschiedlichen Richtungen 
•zueinander versetzt angeordnet werden, so daB sich bei- 
Upielsweise ein V-f5rmiger oder zick-zack-f6rmiger Nuten- 
'verlauf sehr einfach herstellen laflt. Die Verf ormungsab- 
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schnitte und Ausnehmungen k5nnen mit unterschiedlichen, 
voneinander unabhSngigen Stanzelementen hergestellt werden. 
Daher mu8 beim Stanzen nicht au£ die Einhaltung der sonst 
notwendigen engen Schneidspalte geachtet werden, so daB 
die Herstellung wesentlich vereinfacht wird. Das Stanz- 
werkzeug hat dadurch auch elne wesentlich langere Stand- 
zeit. Infolge der rSumlich versetzten Anordnung von Ver- 
f ormungsabschnitten und Ausnehmungen las sen sich die 
Stanzblechteile sehr dicht auf einanderlegen . 

Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich aus den weiteren 
Anspriichen r der Beschreibung und den Zeichnungen. 

Die Erfindung wird anhand einiger in den Zeichnungen darge- 
stellter Ausfiihrungsfonnen nSlier erlMutert. Es zeigen 

Fig. 1 in Draufsicht ein Stanzblechteil zur 



Herstellung eines Rotors, 



Fig. 2 



ein aus den Stanzblechteilen gemaB Pig. 1 
zusammengesetztes Blechteilpaket mit 
schrSgem Nutverlauf , 



Fig. 3 



in vergroBerter Darstellung einen Schnitt 
langs der Linie III-III durch mehrere 
auf einandergesetzte Stanzblechteile , 



Pig. 4 



in vergrcSBerter Darstellung einen Schnitt 
l&ngs der Linie IV-IV durch mehrere 
auf einanderliegende Stanzblechteile , 



9 _ 
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Fig. 5 bis 8 in Darstellungen entsprechend den Fig. 1 

bis 4 eine zweite Ausf uhrungsform eines 
erf indungsgemSBen Stanzblechteiles , das 
zur Herstellung eines Stators verwendet 
wird, 

Fig. 9 ein aus erf indungsgemSBen Stanzblechteilen 

zusammengesetztes Blechteilpaket mit ge- 
krtomtem Nutenverlauf, 

Fig. 10 in vergrBBerter Darstellung mehrere auf- 

einandergesetzte stanzblechteile, deren 
Nuten in einer Richtung schrSg verlaufen 
und zwischen denen ein Trennblech ange- 
ordnet ist, 

Fig. n in einer Darstellung entsprechend Fig. 10 

mehrere Stanzblechteile, die derart auf- 
einandergesetzt sind, daB sich ein V-for- 
miger Nutenverlauf ergibt, wobei innerhalb 
der Stanzblechteile ein Trennblech ange- 
ordnet ist, 

Fig. 12 in einer Darstellung entsprechend Fig. 10 

mehrere Stanzblechteile, die genau uber- 
einander angeordnet sind, so daB sich 
ein axialer Nutenverlauf ergibt, 

Fig. 13 eine dritte Ausf tihrungsf orm eines er- 

f indungsgemSBen Stanzblechteiles, das zur 
Herstellung von Rotoren verwendet wird. 
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Fig. 14 eine weitere Ausf uhrungsf orm eines er- 

f indungsgemaBen Stanzblechteiles, das zur 
Herstellung von Statoren verwendet wird, 

Der Stanzblechteil 1 gemSB den Fig. 1 bis 4 ist als kreis- 
formige Scheibe ausgebildet und dient zur Herstellung eines 
Rotors (Fig. 2) eines Elektromotors . Der Stanzblechteil 1 
hat eine mittige kreisfSrmige Offnung 2 und weist langs 
seines SuBeren Randes 3 gleichmaBig uber den Dmfang ver- 
teilt angeordnete Nuten 4 auf , die radial verlaufen und 
nach auBen of fen sind. Im Bereich zwischen den Nuten 4 und 
dem inneren Rand 5 sind im Stanzblechteil 1 abwechselnd 
Ausnehmungen 6 und Verf ormungsabschnitte 7 vorgesehen. Sie 
sind gleichmSBig vertellt tiber den Umfang des Stanzblech- 
teiles vorgesehen und liegen, in Radialrichtung des Stanz- 
blechteiles gesehen, jeweils zwischen zwei Nuten 4. Die 
Ausnehmungen 6 haben rechteckigen UmriB und liegen tan- 
gential zu einem Kreis urn die Achse 8 der zentralen Of fnung 
2. Die Verformungsabschnitte 7 werden durch Auspragungen 
gebildet, die in Draufsicht gemaB Fig. 1 rechteckigen UmriB 
haben. Wie Fig. 4 zeigt, sind diese Auspragungen 7 so aus- 
gebildet, daB sie in Dmfangsrichtung des Stanzblechteiles 
1 mit schrSgen SeitenwSnden 9 und 10 in den Stanzblechteil 
iibergehen. Die beiden SeitenwSnde 9 und 10 sind tiber einen 
ebenen und parallel zum ubrigen Abschnitt des Stanzblech- 
teiles 1 verlauf enden Zwischenabschnitt 1 1 mitein- 
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ander verbunden. Die Ausnehmungen 6 bzw. die Verformungs- 
abschnitte 7 im Stanzblechteil 1 sind untereinander jeweils 
gleich ausgebildet. Wie Fig. 4 weiter zu entnehmen ist, 
sind die Ausnehmungen 6 in Umfangsrichtung des Stanzblech- 
teiles 1 lSnger als die Verf ormungsabschnitte 7. Quer zur 
Umfangsrichtung sind die Verformungsabschnitte 7 vorzugs- 
weise geringfiigig breiter als die Ausnehmungen 6 (Fig. 3), 
so daB aufeinanderliegende Stanzblechteile ttber ihre Ver- 
formungsabschnitte 7 reibschlussig in den Ausnehmungen 6 
des jeweils darunter befindlichen Stanzblechteiles eingrei- 
f en. 

Die Stanzblechteile 1 werden zu Blechteilpaketen 12 (Fig- 2) 
gestapelt. Durch die Stanzblechteile 1 wird bei der Aus- 
fuhrungsform gemaB den Fig. 1 bis 4 auf diese Weise der 
Rotor hergestellt. Die auf einandersitzenden Stanzblechteile 
werden iiber die Ausnehmungen 6 und die Verformungsabschnitte 
7 kraftschlussig miteinander verbunden. Hierbei werden die 
Stanzblechteile 1 so aufeinandergesetzt , daB die Verformungs- 
abschnitte 7 des jeweils oberen Stanzblechteiles in die 
Ausnehmungen 6 des jeweils unteren Stanzblechteiles ein- 
greifen. Aufeinanderf olgende Stanzblechteile sind wenigstens 
urn den Abstand A gegeneinander verdreht. Der Abstand A wird 
zwischen dem dem benachbarten verformungsabschnitt 7 zuge- 
wandten Rand 24 der Ausnenmung 6 und dem von dieser Aus- 
nehmung abgewandten Rand 25 des Verf ormungsabschnittes 7 
gemessen. In Fig. 3 und 4 ist dies fur fiinf aufeinander- 
liegende Stanzblechteile dargestellt. So greift in Fig. 3 
der Stanzblechteil 1 mit seinem Verformungsabschnitt 7 in 
die Ausnenmung 6 des darunter befindlichen Stanzblechteiles 
1 • ein. Die in Umfangsrichtung des stanzblechteiles ver- 
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laufenden SeitenrSnder 13 und 14 der Verformungsabschnitte 
7 liegen reibschltissig an den entsprechenden Seitenwanden 
15 und 16 der Ausnehmungen 6 an, wodurch benachbarte Stanz- 
blechteile aneinander gehaltert werden. Auf diese Weise wird 
das Blechteilpaket 12 aus den Stanzblechteilen 1 zusammen- 
gesetzt . 

Die Stanzblechteile 1 kSnnen so gestapelt werden, dafi ihre 
Nuten 4 deckungsgleich liegen. Die Verf ormungsabschnitte 7 
und die Ausnehmungen 6 kdnnen fur diesen Fall in Umfangs- 
richtung gleich lang seln, so dafi dieser achsparallele Nuten- 
verlauf in einfacher Weise lediglich durch Aufeinander- 
setzen der Stanzblechteile erzielt wird. Soli aber ein 
schrSger Nutenverlauf hergestellt werden, wie er in Fig. 2 
durch gestrichelte Linien angedeutet ist, nriissen aufeinander- 
folgende Stanzblechteile verdreht zueinander aufeinander- 
gesetzt werden. Dies ist in einfacher Weise dadurch moglich, 
daB die Ausnehmungen 6 in Omf angsrichtung des Stanzblech- 
teiles 1 lSnger sind als die Verfonttungsabschnitte 7 (Fig. 4), 
Die Verformungsabschnitte 7 kSnnen daher innerhalb der Aus- 
nehmungen 6 urn das gewtinschte MaB verschoben werden, vim die 
gewunschte NutschrSge zu erhalten. Wie in Fig. 4 dargestellt 
ist, sind dann in Axialrichtung des Blechteilpaketes 12 
aufeinanderf oigende Verformungsabschnitte 7 sowie Ausneh- 
mungen 6 geringfugig versetzt zueinander angeordnet. 

Um einen sicheren Halt der Stanzblechteile 1 aneinander zu 
gewShrleisten, sind die Verformungsabschnitte 7 wenigstens 
um die Dicke 17 des Stanzblechteiles herausgebogen. Es ist 
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durchaus mdglich, dafi die Verformungsabschnitte 7 urn mehr 
als die Blechdicke 17 aus dem Stanzblechteil 1 ragen. In 
diesem Fall greift dann der verformungsabschnitt 7 inner- 
halb des Blechteilpaketes 12 in die Ausnehmung 6 des ttber- 
nachsten Stanzblechteiles ein. Dadurch wird ein besonders 
fester Halt der Stanzblechteile aneinander sichergestellt. 

Die Fig. 5 bis 9 zeigen einen Stanzblechteil 1a, der als 
Statorteil verwendet wifd. Mehrere solcher Stanzblechteile 
1a werden zu einem Stator zusamroengesetzt (Fig. 6). Der 
Stanzblechteil 1a hat ebenfalls kreisformigen UmriB und 
eine zentrale, kreisformige Bffnung 2a. Die Nuten 4a sind 
am inneren Rand 5a des Stanzblechteiles 1a vorgesehen und 
zur zentralen Offnung 2a of fen. Die Ausnehmungen 6a xind die 
Verformungsabschnitte 7a sind im Bereich zwischen den Nuten 
4a und dem auBeren Rand 3a des Stanzblechteiles 1a vorge- 
sehen. Entsprechend der Ausfiihrungsf orm nach den Fig. 1 bis 
4 sind die Ausnehmungen 6a und die Verformungsabschnitte 7a 
abwechselnd und tiber den Umfang des Stanzblechteiles 1a 
gleichmSBig verteilt angeordnet. Wie Fig. 5 zeigt, sind die 
Ausnehmungen 6a und die Verformungsabschnitte 7a , in Radial- 
richtung des Stanzblechteiles 1a gesehen, jeweils zwischen 
benachbarten Nuten 4a vorgesehen. Die Zahl der Nuten 4a ent- 
spricht daher der Summe von Ausnehmungen 6a und Verformungs- 
abschnitten 7a. Die Stanzblechteile 1a werden> wie dies an- 
hand der Fig. T bis 4 beschrieben ist, zum Blechteilpaket 
12a zusammengesetzt. Die Ausnehmungen 6a und die Verformungs- 
abschnitte 7a sind gleich ausgebildet wie bei der vorher- 
gehenden Ausfuhrungsform, so daB auch mit den Stanzblech- 
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teilen 1a ein schrSger Oder ein gerader Nutenverlauf durch 
entsprechendes Aufeinandersetzen erhalten werden kann, wie 
dies in den Pig. 7 und 8 fiir die Stanzblechteile 1a und 1a" 
dargestellt ist. 

Da bei den Stanzblechteilen 1, 1a die Ausnehmungen 6, 6a 
lSnger sind als die Verformungsabschnitte 7, 7a, konnen 
die Stanzblechteile in beiden Umf angsrichtungen 

verdreht zueinander aufeinandergesetzt werden. Es ist da- 
durch in einfacher Weise mSglich, Nutschragen in beiden 
Richtungen durch eine entsprechende Relatiwerdrehung der 
Stanzblechteile zu erhalten. Auch kann innerhalb des Blech- 
teilpaketes sich die Richtung der Nuten Sndern, wie dies 
in Fig. 9 fiir die &echteilpakete 12b, 12b 1 und 1 2b ■ • darge- 
stellt ist. Diese Blechteilpakete konnen aus den Stanzblech- 
teilen 1 Oder 1a zusaromengesetzt werden. Die aufeinander- 
folgenden Blechteilpakete sind jeweils durch ein Trennblech 
18, 18' voneinander getrennt. In der in Fig- 9 dargestellten 
Anordnung fallen die Blechteilpakete an der Stapelvor- 
richtung an. Infolge des Trennbleches JcSnnen dann die 
einzelnen Blechteilpakete sehr einfach voneinander gelost 
werden* 

Der Nutenverlauf ist in Fig. 9 durch eine gestrichelte Linie 
gekennzeichnet . Im Blechteilpaket 12b haben die Nuten zu- 
nSchst einen gekriimmten Verlauf und gehen dann in einen 
geradlinig verlauf enden schrSgen Abschnitt tiber. Im Blech- 
teilpaket 12b' ist die NutschrSge gerade. Im Blechteilpaket 
12b* • verlauf en die Nuten im AnschluB an das Trennblech 18* 
wiederum gekrtimmt. Dieser unterschiedliche Nutverlauf wird 
dadurch erreicht, daB die auf einanderf olgenden Stanzblech- 
teile 1, 1a jeweils verdreht zueinander in den Blechteil- 
paketen angeordnet werden. Da die Ausnehmungen 6, 6a linger 
sind als die Verformungsabschnitte 7, 7a kann dieser unter- 
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schiedliche Nutenverlauf einfach hergestellt werden- Die 
maximale Sehrage der Nuten ergibt sich aus der Differenz 
der Langen der Ausnehmungen und der Verformungsabschnitte. 

In den Pig. 10 bis 12 1st die Auf einanderf olge der Stanz- 
blechteile dargestellt , die sich bei unterschiedlichem 
Nutenverlauf ergeben. Bei einer Anordnung geraaB Fig. 10 sind 
die auf einanderf olgenden Stanzblechteile 1c jeweils ura 
gleiche Winkel gegeneinander verdreht, so daB sich ein 
gersdliniger schrager Nutenverlauf ergibt. Die Verforraungs- 
abschnitte 7c des jeweils oberen Stanzblechteiles 1c greifen 
hierbei in die Ausnehmungen 6c des jeweils unteren Stanz- 
blechteiles ein. Da die iibereinanderliegenden Stanzblech- 
teile 1c relativ zueinander in gleicher Richtung verdreht 
sind, liegen die Verfonnungsabschnitte 7c mit ihren Zwischen- 
abschnitten 11c teilweise auf den iibernachsten Stanzblech- 
teilen auf. In diesem Falle ragen die verfonnungsabschnitte 
7c um die Blechdicke 17 iiber die Stanzblechteile. Die 
einzelnen Stanzblechteile 1c sind so gegeneinander verdreht, 
daB die Verfonnungsabschnitte 7c mit ihren Seitenwanden 9c, 
10c Abstand von den Enden 19 und 20 der Ausnehmungen 6c 
haben. 

In Fig. 10 ist auch das Trennblech 18c dargestellt, mit dem 
in der Stapelvorrichtung aufeinanderfolgende Blechteil- 
pakete voneinander getrennt werden kSnnen. Diese Trennblech 
18c weist lediglich Ausnehmungen 21 auf, so daB der dartiber- 
liegende Stanzblechteil 1c mit seinen Verf ormungsabschnitten 
7c in diese Ausnehmungen eingreifen und somit am Trennblech 
gehaltert werden kann. Da das Trennblech 18c jedoch keine 
Verfonnungsabschnitte auf weist, kann es nicht mit dem nach- 
f olgenden Stanzblechteil verbunden werden. Das unter dem 
Trennblech 18c befindliche Blechteilpaket wird somit nicht 
mit dem dariiber befindlichen Blechteilpaket verbunden, so 
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daB es einfach vom dariiberliegenden Blechteilpaket entfernt 
werden kann. Die Ausnehmungen 21 des Trennbleches 18c sind 
gleich ausgebildet wie die Ausnehmungen 6c der Stanzblech- 
teile 1c. Somit wird das Trennblech 18c mit dem vorher- 
gehenden Blechteilpaket reibschltissig tiber die Verformungs- 
abschnitte 7c verbunden, wie dies anhand der Fig. 1 bis 4 
beschrieben worden ist. Da die Stanzblechteile 1c ab- 
wechselnd die Ausnehmungen 6c und die Verf ormungsabschnitte 
7c aufweisen und das Trennblech 18c lediglich mit den 
Ausnehmungen 21 versehen ist, ist fur das Trennblech keine 
gesonderte Folge im Stanzwerkzeug notwendig. 

Fig. 11 zeigt eine Anordnung, bei der die Stanzblechteile 
Id innerhalb des Blechteilpaketes 12d in unterschiedlichen 
Richtungen relativ zueinander verdreht werden. Im Ausfiihrungp- 
beispiel sind die Stanzblechteile 1d derart relativ zuein- 
ander verdreht 9 daB die Nuten innerhalb des Blechteilpaketes 
12d in Seitenansicht gemSB Fig. 11 V-Form haben. Das Trenn- 
blech 18d, das lediglich die Ausnehmungen 21d aufweist, ist 
iiber die Verf ormungsabschnitte 7d des dartiber bef indlichen 
Stanzblechteiles 1d mit dem Blechteilpaket 12d verbunden. 

Fig. 12 zeigt eine Anordnung, bei der die iibereinander- 
liegenden Stanzblechteile 1e nicht relativ zueinander ver- 
dreht sind, so daB die Verf ormungsabschnitte 7e und damit 
die am inneren oder auBeren Rand des Stanzblechteiles be- 
f indlichen Nuten genau tibereinander liegen. Das Trennblech 
18e mit den Ausnehmungen 21 e ist wiederum iiber den darfiber 
bef indlichen Stanzblechteil 1e mit dem Blechteilpaket 12e 
reibschliissig verbunden, wShrend der unterhalb des Trenn- 
bleches befindliche Stanzblechteil ohne Verbindung mit 
diesem ist. 

Da die in der Stapelvorrichtung tibereinanderges tape 1 ten 
Blechteilpakete jeweils durch ein Trennblech voneinander 
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getrennt sind, kSnnen die Stanzblechteile innerhalb jedes 
Blechteilpaketes in der gewtinschten Weise relativ zueinander 
verdreht werden, so daB auf einanderfolgende Blechteilpakete 
unterschiedlichei Nutenverlauf haben konnen. 

Fig. 13 zeigt eine weitere Ausfuhrungsf orm eines Stanzblech- 
teiles 1f, das entsprechend der Ausfuhrungsf orm gemaB den 
Fig. 1 bis 4 als Rotorblechteil dient und am auBeren Rand 
3f vorgesehene Nuten 4f aufweist. Der Stanzblechteil 1f 
hat kreisfSrmigen DmriB und die zentrale, kreisfSrmige 
Offnung 2f . Im Bereich zwischen dem inneren Rand 5f des 
Stanzblechteiles 1f land den Nuten 4f sind iiber den Dmfang 
des Stanzblechteiles verteilt die Ausnehmungen 6f und die 
Verformungsabschnitte 7f vorgesehen, die abwechselnd hinter- 
einander angeordnet sind. Die Ausnehmungen 6f und die Ver- 
formungsabschnitte 7f haben bei dieser Ausfiihrungsf orm 
kreisformigen UmriB. Vorteilhaft sind die Verf ormungsab- 
schnitte 7f durch napffOrmige Auspragungen gebildet. Ihr 
Auflendurchmesser ist geringftigig grSBer als der Durchmesser 
der Ausnehmungen 6f , so daB die innerhalb des Blechteil- 
paketes auf einanderliegenden Stanzblechteile 1f mittels der 
Verformungsabschnitte 7f reibschlUssig mit den jeweils dar- 

unter befindlichen Stanzblechteilen verbunden sind. Infolge 
des kreisformigen Umrisses von Ausnehmungen und Verformungs- 
abschnitten konnen auf einanderfolgende Stanzblechteile 1f 
nicht relativ zueinander verdreht angeordnet werden, sondem 
liegen derart iibereinander , daB die Nuten 4f deckungsgleich 
liegen. Dadurch kann mit dieser Ausftthrungsfonn lediglich 
ein axialer Nutenverlauf erzielt werden. Die Ausnehmungen 
6f und die Verformungsabschnitte 7f sind derart angeordnet, 
daB, in Radialrichtung des Stanzblechteiles 1f gesehen, 
zwischen benachbarten Ausnehmungen und Verformungsabschnitten 
jeweils zwei Nuten 4f liegen. 
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Bei der Ausf uhrungsf orm gemaB Fig. 14 ist der Stanzblechteil 
1g entsprechend der Ausf tihrungsf orm nach den Pig. 5 bis 8 
kreisringfSrmig ausgebildet und dient als Statorteil. Die 
Ausnehmungen 6g und die Verf ormungsabschnitte 7g sind gleich 
ausgebildet wie bei den Ausftlhrungsf ormen nach den Pig. 1 
bis 8. Auch ist die Anordnung der Ausnehmungen und Ver- 
formungsabschnitte in bezug auf die Nuten 4g gleich wie bei 
der Ausf iihrungs form nach den Fig. 5 bis 8. Lediglich die 
Nuten 4g sind anders ausgebildet. Sie haben rechteckigen 
DmriB und werden gegen die zentrale, kreisfSrmige Bffnung 
2g durch zwei gegeneinander gerichtete, rechteckigen Dm- 
riB aufweisende Stege 22, 23 begrenzt, deren Stirnseiten 
mit Abstand einander gegeniiberliegen. Mit den Stanzblech- 
teilen 1g kann, da die Ausnehmungen 6g ISnger sind als die 
Verf ormungsabschnitte 7g, der Verlauf der Nuten 4g inner- 
halb des Blechteilpaketes unterschiedlich gestaltet werden , 
wie dies anhand der Ausf tihrungsf ormen nach den Fig. 1 bis 
12 erlSutert worden ist. 

Da bei sSmtlichen Ausftihrungsf ormen der Stanzblechteile 
die Ausnehmungen und die Verf ormungsabschnitte getrennt 
voneinander und abwechselnd angeordnet sind, werden die 
Ausnehmungen des jeweils oberen Stanzblechteiles innerhalb 
des Blechteilpaketes von den Verformungsabschnitten des 
jeweils darunter befindlichen Stanzblechteiles abgedeckt. 
Auf diese Weise kOnnen innerhalb des Blechteilpaketes keine 
durchgehenden Kanale gebildet werden , die beim spateren 
Umgiefien des Blechteilpaketes mit dem GieBmaterial gefiillt 
werden kSnnten und dann spater bei Verwendung als Statoren 
oder Rotoren zu StSrungen im Lauf fiihren kSnnten. Diese Ab- 
deckung der Ausnehmungen der Stanzblechteile ist aus den 
Fig. 10 bis 12 deutlich erkennbar. Darttber hinaus kann mit 
den beschriebenen Ausftlhrungsf ormen ein Dickenausgleich 
innerhalb des Blechteilpaketes vorgenommen werden, so daB 
das Blechteilpaket fiber seinen gesamten Dmfang jeweils 
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gleiche H6he hat. Die Stanzblechteile werden aus gewalzten 
Blechen gestanzt, die quer zur Vorschubrichtung unter- 
schiedliche Dicke haben. An den in Vorschubrichtung liegen- 
den Randern hat das gewalzte Blech tiblicherweise eine 
geringere Dicke als im mittleren Bereich. Die Dicke des 
gewalzten Bleches nixmnt von diesen beiden Langsrandern aus 
in Richtung auf die Blechmitte zu. Wenn nun aus dem Rand- 
bereich des gewalzten Bleches die Blechteile gestanzt 
werden, dann haben diese keine konstante Dicke. Werden daher 
solche Stanzblechteile aufeinandergesetzt, dann hat das 
Blechteilpaket entsprechend der unterschiedlichen Dicke 
der einzelnen Stanzblechteile tiber seinen Umfang keine 
konstante Hohe. Da aber bei den Stanzblechteilen die 
Ausnehmungen und Verformungsabschnitte getrennt voneinander 
und abwechselnd hintereinander angeordnet sind, konnen die 
Stanzblechteile innerhalb des Blechteilpaketes jeweils der- 
art zueinander verdreht werden, da 8 die dicker en Abschnitte 
der Stanzblechteile in Oinf angsrichtung versetzt zueinander 
liegen. Dadurch wird in einfacher Weise die unterschiedliche 
Dicke der Stanzblechteile ausgeglichen, so dafi das Blech* 
teilpaket tiber seinen Umfang gleiche Dicke hat. Trotz dieses 
Versatzes aufeinanderf olgender Stanzblechteile konnen die- 
jenlgen Ausf uhrungsformen, bei denen die Ausnehmungen lunger 
sind als die Verformungsabschnitte, noch relativ zueinander 
verschoben bzw. verdreht werden, um den gewGnschten Nuten- 
verlauf zu erhalten. 

In den beschriebenen und dargestellten Ausf uhrungsformen 
haben die Stanzblechteile jeweils Kreisringf orm. Selbstver- 
standlich konneA die Stanzblechteile auch jede andere ge- 
eignete DmriBform haben. Insbesondere fur die Verwendung 
der Stanzblechteile fur Magnetkerne sind die unterschied- 
lichsten Umriflformen ftir die Stanzblechteile moglich. Auch 
die Ausnehmungen und Verformungsabschnitte konnen unter- 
schiedlich ausgebildet sein. 
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